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SATT ATT KONTROLLERBART TRANSPORTERA ETT FOREMAl. 
SAMT ANORDNING FOR TRANSPORT AV BANA 



UPPFINNINGENS COMRADE 

F6religgande uppfinning banfdr sig till ett satt att kontrollerbart transportera 
etl fdremal under vilken transport en verklig position hos ett fordefinierat element 

knutet till foremalet registreras. 

Foreliggande uppfinning hanfor sig vidare till en anordning f6r bearbetning 
av en bana av fdrpackningslaminat, omfattande atminstone en 
bearbetningsstation som ar anordnad att intermittent utfdra ett 
bearbetningsmoment pa banan, en drivenhet som ar anordnad att transportera 
banan fdrbi bearbetningsstationen, en reglerenhet som ar anordnad att 
kontrollera drivenhetens transport av banan, och en sensorenhet som ar 
anordnad att registrera positionen hos ett fordefinierat till banan knutet element. 

TEKNISK BAKGRUND 

Det ar sedan lange kant att framstalla livsmedelsfdrpackningar av olika 
typer av fdrpackningslaminat. Ett kommersiellt gangbart satt ar att kontinuerligt 
sammanfora langskanterna hos en bana och darigenom form banan till en tub 
som darefter fylls och forseglas och klipps tvars banans langdriktning sa att ett 
antai kuddformade enskilda fdrpackningar bildas. Oessa kan beroende pa 
tvarforseglingarnas inbdrdes orientering och beroende pa efterfdljande slutvikning 
erhalla olika former. Exempel pa sadana former ar den tetraederformade 
fdrpackningen som salufors av Tetra Pak under namnet Tetra Classic. Ett annat 
exempel pa en sadan forpackning ar den ratblocksformade fdrpackningen som 
salufors av Tetra Pak under namnet Tetra Brik. Denna generella typ av 
forpackning ar valkand bade f6r f ackman och konsumenter och kommer inte att 
beskrivas narmare. Den inledningsvis givna, kortfattade beskrivningen av sattet 
att astadkomma sadana fdrpackningar ar ocksa valkant for en fackman och 
kommer inte heller att beskrivas narmare. Endast de detaljer av en sadan 
fyllmaskin som inbegrips av uppfmningstanken och fdrstaelsen fdr densamma 
kommer att beskrivas narmare. 

Under det senaste artiondet har det blivit allt vanligare att forse f ramforallt 
de traditionella, ratblocksformade fdrpackningarna med olika typer av 
oppningsanordningar. En typ av oppningsanordning beskrivs i EP 949 992 A1 . 
Denna oppningsanordning astadkommes genom att ett ha! stansas gehom 
forpackningslaminatet varefter detta hal tacks av en Oppningsanordning som 
formsprutas direkt 6ver halet. Formsprutningen sker genom att ett formverktyg 



placeras pa vardera sidan av fOrpackningslaminatet sa att det av f ormverklygen 
bildade formrummet fullstandigt innesluter det tidigare stansade halet. Genom att 
spruta in varm, formbar plast i hela formrummet fdrseglas halet. Denna typ av 
oppningsanordning utformas vanligtvis med ett svagare parti som stracker sig 
5 kring en storre del av Sppningsanordningens omkrets sa att en konsument kan 
6ppna fOrpackningen genom att dra sonder en del av Oppningsanordningen 
utmed forsvagningen. 

Fdr att astadkomma en sadan Oppningsanordning ar det viktigt att man 
kan placera det pa banan stansade halet pa korrekt lage i 
1 0 formsprutningsstationen. I EP 1 110 867 A1 beskrivs hur man kan anvanda halet 
som matpunkt f6r positioneringen av detsamma I formsprutningsstationen. Det 
traditionella dessforinnan var att anvanda nagon form av styrmarke for att 
positionera forpackningslaminatbanan bade infor stansoperationen och sedan 
infor formsprutningsoperationen. Ett problem som darigenom kan uppsta ar att 
1 5 man summerar tva feltoleranser sa att dppningsanordningen inte f ormsprutas 
over halet inom deras inbdrdes toleranser. Genom att mata halets lage fdr 
positionering infor formsprutningen har denna toleranskedja eliminerats. 

I EP 1 110 867 beskrivs en uppsattning av tre stansar och tre 
formsprutningsstationer dar tre efter varandra foljande fOrpackningsamnen 
20 stansas samtidigt och tre efter varandra fdljande forpackningsamnen forses med 
dppningsanordningar genom formsprutning samtidigt. 

Pa senare tid har det blivit en allt stdrre efterf ragan pa sma f orpackningar, 
sa kallade portionsforpackningar, exempelvis i storleksordningen 1 50ml och 
uppat. Ett problem som darigenom uppstatt ar att avstandet meltan tva infill 
25 varandra liggande f6rpackningsamnens halposition blir sa liten att det blir svart att 
bygga formsprutningsenheter som kan placeras s& nara varandra. I EP 1 249 399 
beskrivs hur man har Idst detta genom att forst stansa exempelvis vartannat 
f orpackningsamne och darefter indexera ett steg sa att man stansar ovriga 
forpackningsamnen. Efter att samtliga fOrpackningsamnen som ligger infill 
30 varandra stansats gdrs en langre indexering (exempelvis fern steg) sa att alia 
stansade forpackningsamnen transporters fdrbi stansenheterna. 

I samband med denna typ av indexering med korta och l&nga indexeringar 
har man dock i vissa fall observerat en sv^righet att Astadkomma en godtagbar 
repeterbarhet i positioneringen. Framfdrallt har detta problem observerats vid 
35 h6ga maskinhastigheter. Den i EP 1 249 399 beskrivna indexeringsprincipen 
fungerar utmarkt men fdr vissa maskinkonstruktioner och vissa hastigheter 
behover id6n vidareutvecklas f6r att man skall kunna klara korrekt positionering 
inom snava positioneringstoleranser. 




SAMMANFATTNING AV UPPFINNINGEN 

Det ar swedes ett andam&l med uppfinningen att astadkomma ett satt att 
kontrollerbart transportera ett fdremal. Yttertigare ett andamal ar att astadkomma 
5 ett satt som skall kunna anvandas vid ett stort antal olika typer av transporter och 
som for dessa olika typer av transporter andock skall ge konsekvent 
positionering. 

Dessa andamal har i enllghet med uppfinningen uppnatts genom ett sStt 
att kontrollerbart transportera ett fdremal, vilket satt kannetecknas av atgarderna: 
10 att bestamma en avsedd transport av f6remalet, att utifran en fordefinierad profil 
for ett andra parti av transporten dela in den avsedda transporten av foremalet i 
ett fdrsta parti och ett andra parti, att transportera fdremaJet det fdrsta partiet, att 
transportera foremaJet det andra partiet, och att under det andra partiet av 
foremalets transport registrera en verklig position hos ett fordefinierat, till 
15 fdrem&let knutet element. 

Genom att fordef iniera en speciell profil for den andra delen av den totala 
transporten kan denna anpassas for att ge den mest distinkta och korrekta 
avlasningen samtidigt som det fdrsta partiet av den totala transporten kan 
utformas p& enkiast och darigenom p& snabbast mojliga satt. Man har s&ledes 
20 lyckats forena de tvd annars till synes motstridiga Sndam&len s& snabb 

indexering eller transport som mojligt med sa exakt indexering eller transport som 
mojligt. Dessutom har man &stadkommit en losning p& hur man skall kunna 
astadkomma olika typer eller langder p& de olika indexerings- eller 
transportstegen. Genom att separera det andra partiet och gora detta andra parti 
25 enligt en fordefinierad profil sakerstaJler man att det andra partiet av transporten 
kan utfdras pit samma satt oavsett hur l&ng den totala indexeringen skall vara. 
Genom att utforma systemet och styra det s& att positionen hos det fordefinierade 
elementet (exempelvis ett hSI I en forpackningslaminatbana) registreras under det 
andra partiet av indexeringen kommer man for varje typ av indexering (oavsett 
30 total langd) att registrera positionen under samma typ av rdrelse for alia 

indexeringar. Detta gor att man darigenom i stor utstrackning eliminerar de fiesta 
typer av dynamiska effekter som annars kan inverka p& den korrekta 
positioneringen. D& ett mekaniskt system skall accelerera ett foremal kommer 
detta att innebara att det mekaniska systemet i sig kommer att bojas ut. Med 
35 utbojning avses i detta fall exempelvis tdjning av remmar, flankspel i kuggvaxlar, 
elastisk utbojning av stativ, dvs alia typer av inbdrdes rdrelser som kan 
Sstadkommas i systemet. Under en viss acceleration, dvs en viss kraft p& 
fdremalet kommer det mekaniska systemet ges en viss utbojning. Framforallt 
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kommer det att bit en ansenlig skillnad mellan en acceleration och en retardation, 
eftersom alia glapp eller spel i systemet dgonblickligen kommer att vanda 
riktning. Med det uppfinningsenllga sattet att kontrollera transporten har man 
saledes sett till att samtliga toleranskedjor Jigger pa samma satt oavsett om man 
5 g6r en kort eller en lang transport. 

Det ovan beskrivna systemet och sattet att styra det pa kan i princip 
anvandas till alia typer av transporter eller indexeringar. De problem som tidigare 
patalats och de Idsningar som omnamns ar dock huvudsakligen inriktade pa 
bearbetning och indexering av ett fSrpackningslaminat som bildar en 
1 o fdrhallandevis f lexibel bana som kan latt kan bdjas kring en vals eller ges en 
vagform om dragspanningen i banan ar for lag. Exempelvis har det visat sig att 
det ar fordelaktigt om man kan gdra avlasa ett hal i en forpackningslaminatbana 
under en accelerationsfas av banan eftersom denna da ar strackt och har en klart 
definierad langd utan nagra odefinierade vagformade partier. Genom att dela upp 
1 5 indexeringen i ett forsta och ett andra parti kan man utforma det andra partiet sa 
att det finns en accelerationsfas dar man ffirvantar sig att man skall kunna avlasa 
halets position. Med traditionell indexeringsteknik skuile man i sadant fall tvingas 
gdra avlasningen i inledningen av indexeringen. Detta skulle dock introducera en 
ny f elkalla eftersom det da vid langa indexeringar skuile vara en lang transport 
20 mellan avlasning och slutposition som okar risken fdr att nagon inbordes rdrelse 
skall ske, sasom exempelvis att en bana slirar i fdrhallande till en vals. 

Det ovan beskrivna sattet kan inbegripa satt dar man totalt avstannar 
transporten enligt det fOrsta steget innan det andra steget inleds, men i manga 
fall ar det foredraget om man kan astadkomma uppdelningen av det forsta steget 
25 och det andra steget under bibehallen rorelse. 

Foredragna utforingsformer av uppfinningen framgar av de underordnade 
patentkraven. 

Enligt en fdredragen utforingsform innef attar sattet vidare atgarden att 
ut'rf ran den registrerade verkliga positionen hos det fordefinierade elementet 

30 anpassa det andra partiet av transporten av foremalet sa att den avsedda 

transporten av foremalet uppnas. Pa detta satt kan man enkelt justera foremaJets 
eller banans hastighet och totala transport sa att till exempel halet hamnar pa 
korrekt stalle utan att man behover justera positionen hos den efterfoljande 
bearbetningsstationen. 

35 Med fdrdel fordefinieras profilen fdr det andra partiet av transporten sa att 

positionen hos det fordefinierade elementet registreras under en accelerationsfas 
av profilen hos det andra partiet av foremalets transport. Sasom omna.mnts ovan 
kan man sSkerstalla att avlasningen av positionen sker under en tidpunkt da 
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banan med sakerhet ar strackt utan nagra odef inierade vagf ormade partier som 
annars kan inverka negativt pa den slutliga positioneringen. 

Eniigt en fdredragen utforingsform ar banan ett forpackningslamlnat. 
Sasom omnamnts ovan ar uppfinningen synnerligen lampad till Indexering eller 

5 transport av forpackningslamlnat eftersom detta ar ett fdrhallandevis flexibelt 
material. Med forpackningslamlnat avses olika typer av forpackningsmaterial som 
ar avsedda att kapas och vikas samman till en fdrpackning. Ett vanligt exempel ar 
ett pappersbaserat forpackningslamlnat med inre och eventuelK aven yttre 
vatsketat belaggning av nagot plastmaterial. Andra exempel ar olika enskikts- 

1 o eller f lerskiktsmaterial av plast eller papper. Det ar ocksa vanligt att f drse sadana 
forpackningslamlnat med en barriar av exempelvis aluminiumfolie. 

Eniigt en foredragen utforingsform ar det fdrdefinierade elementet ett 
genom banan utformat hal. Sasom omnamnts ovan ar uppfinningen synnerligen 
lampad for indexering och transport av en bana I en maskin som ar anordnad att 

1 5 intermittent fdrse ett fdrpackningsamne med en dppningsanordning som tacker 
ett hal I banan. 

Eniigt ytterligare en foredragen utf6ringsform omfattar sattet vidare 
atgarden att vid ett fdrsta tillfalle bestamma den avsedda transporten av 
foremalet till en fdrsta stracka och vid ett andra tillfalle bestamma den avsedda 
20 transporten av foremalet till en andra avsedd stracka som ar skild f ran den fdrsta 
strackan, att utif ran samma fdrdefinierade profil indela den fdrsta avsedda 
strackan och den andra avsedda strackan i vars en uppsattning av fdrsta och 
andra parti av transporten, varvid det avsedda andra partiet hos respektive 
avsedd stracka utformas lika och det fdrsta partiet hos respektive avsedd stracka 
25 utformas olika fdr att uppna olika totala avsedda strackor. Pa detta satt erhaller 
man ett satt att klara av olika langder hos den totala indexeringen och andock 
behaller man det dnskade fdrdefinierade andra partiet av indexeringen. Detta satt 
att styra anordningen pa ar synnerligen lampat fdr det inledningsvis beskrivna 
systemet med tre infill varandra liggande bearbetningsstationer som dr'rvs med sk 
30 kallad 1 :5 indexering (dvs. 1 steg och 5 steg vaxelvis). Det andra partiet fdrblir 
anpassat fdr korrekt positionsregistrering medan det fdrsta partiet utformas att pa 
snabbast mdjliga satt astadkomma den dvriga delen av den totala langden av 
transporten eller indexeringen. 

Med fdrdel ar sattet anpassat att astadkomma en fdrsta total transport 
35 genom att fdremalet a) accelereras och retarderas eller b) accelereras, drivs med 
vasentligen konstant hastighet och retarderas under det fdrsta partiet av 
transporten innan det andra partiet av transporten inleds. Pa detta satt kan man 
astadkomma en snabb indexering dver det fdrsta partiet och andock uppna ett 
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tillstand som ar anpassat f6r att det andra partiet skall kunna inledas pa ett 
likformigt satt. 

Fdretradesvis pagar retardatlonen i det fdrsta partiet av transporter* tills ett 
fdrbestamt lage, en fdrbestamd tld eller en fdrbestamd hastlghet uppnatts varefter 
5 fdremalet drivs med en konstant hastighet under en fdrbestamd tid eller utmed en 
forbestamd stracka innan det andra partiet av transporten inleds. Pa detta satt 
kan undvika att dynamiska effekter fran det fdrsta partiet av indexeringen 
fortplantar sig och paverkar positioneringen i samband med det andra partiet av 
indexeringen. Valet om man skall retardera till ett visst lage, under en forbestamd 
1 0 tid elter till en viss hastighet bestams i stor utstrackning av den aktuella 
tillampningen. Om man har en stor inneboende trdghet (och darmed stor 
rdrelseenergi) hos fdremalet som transporters kan det exempelvis vara 
fordelaktigt att sakerstalla att en korrekt hastighet erhallits eftersom aven sma 
hastighetsskillnader ger upphov till stora dynamiska skillnader. Att anvanda lage 
15 ar i manga fall dnskvart eftersom man da kan anvanda den i de fiesta 

servosystem inneboende intelligensen. Om man ger servosystemet information 
om andlaget sa kommer servon att inom fdrdef inierade gransvarden pa 
acceleration, hdgsta hastighet och retardation automatiskt att fdrtlytta fdremalet 
till detta lage pa snabbast mdjliga satt. Aven valet av hur lang tid eller stracka och 
20 om det ar stracka eller tid som ar den vastentliga parametem att kontrollera under 
den konstanta rdrelsen innan det andra partiet av indexeringen bestams i stor 
utstrackning av den aktuella tillampningen. 

Med fordel ar sattet anpassat att astadkomma en andra total transport 
genom att fdremalet accelereras tills ett f orbestamt lage, en fdrbestamd tid eller 
25 en fdrbestamd hastighet uppnatts varefter fdremalet drivs med konstant hastighet 
under en fdrbestamd tid eller utmed en fdrbestamd str&cka innan det andra . 
partiet av transporten inleds. Pa detta satt kan man enkelt sakerstalla att det 
andra partiet av indexeringen astadkommes enligt den fdrdef inierade profilen 
- , : aven om det fdrsta partiet av indexeringen i princip endast innef attar en initial 

: 30 acceleration. Aterigen ar det i stor utstrackning den aktuella tillampningen som 
r " - _ bestammer vilken parameter som ar viktigast att anvanda for den kontrollerade 

dvergangen mellan det fdrsta och det andra partiet av den totala indexeringen . 

» •» m 

\. Ovannamnda andamAI har ocksa uppnatts i enlighet med uppfinntngen 

medelst en anordning for bearbetning av en bana av fbrpackningslaminat, 

r r » 

~ 35 omfattande atminstone en bearbetningsstation som ar anordnad att intermittent 
: — : utfdra ett bearbetningsmoment pa banan, en drivenhet som ar anordnad att 

* • * 

: V transportera banan fdrbi bearbetningsstationen, en reglerenhet som ar anordnad 

att kontrollera drivenhetens transport av banan i enlighet med det satt som 



framg&r av nagot av kraven 1-9, och en sensorenhet som ar anordnad att 
registrera positionen hos det fordefinierade, till banan knuta elementet. 

Sasom omnamnts ovan ar det beskrivna sattet f ramf 6rallt lampat att 
anvandas i en anordning f6r applicering av dppningsanordningar pa en 

5 fdrpackningslaminatbana. Aven i det fall det endast finns en bearbetningsstation 
Sr det uppf inningsenliga sattet fordelaktig att anvanda eftersom man kan 
astadkomma en avlasning under en likformlg accelerationsfas som ligger relatlvt 
nara slutpositioneringen. Dessutom ar systemet i sadant fall anpassat att kunna 
driva langre indexerlngar i de fall det behovs. Exempelvis kan man under ett 

1 0 inledningsskede tvingas gdra langre Indexerlngar tills man kommit till ratt 
initiallage. 

Med fOrdel omfattar anordningen for astadkommande av en 
oppningsanordning pa en fdrpackningslaminatbana minst en haltagningsstation 
som ar anordnad att astadkomma ett genomgaende hal i banan och minst en 

15 appliceringsstation som ar anordnad att tacka haiet med en oppningsanordning. 
Pa detta satt kan man sasom omnamnts tidigare forse en 
fdrpackningslaminatbana med dppningsanordningar med korrekt positionering. 

Foretradesvis omfattar namnda minst en appliceringsstation minst en 
formsprutningsstation med formverktyg som ar anordnade mellan sig i ett 

20 formrum innesluta ett parti av banan som omfattar ett i namnda minst en 

haltagningsstation utformat hai. Sasom omnamnts tidigare ar detta ett f6rdelaktigt 
satt att astadkomma dppningsanordningar som tacker det i 
fdrpackningslaminatbana utformade haiet. 



25 KORT BESKRIVNING AV RITNINGARNA 

Uppfinningen kommer att beskrivas narmare i det fdljande under 
hanvisning till bifogade schematiska ritningar som i exemplifierande syfte visar en 
for narvarande foredragen utfdringsform av uppfinningen. 

Fig 1 visar schematiskt hastighetsprofilen over tiden for ett relativt kort 
30 transportsteg. 

Fig 2 visar schematiskt hastighetsprof ilen f 6r ett relativt langt 
transportsteg. 

Fig 3 visar schematiskt hastighetsprofilen f6r enligt konventionell teknik. 
Fig 4 visar schematiskt hastighetsprofilen fdr ett relativt kort transportsteg 
35 och ett relativt langt transportsteg. 

Fig 5 visar matdata f ran en kort indexering av ett steg foljt av en lang 
indexering av fern steg. 
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Fig 6 visar schematise en anordning for applicering av 
oppningsanordningar pa en bana av forpackningslaminat. 

DETALJERAD BESKR1VNING AV EN FOREDRAGEN UTFORINGSFORM 

Sasom f ramgar av fig 6 omfattar anordningen for applicering av 
oppningsanordningar pa en bana 1 tre stansstationer 2a-c och tre 
formsprutningsstationer 3a-c. Banan 1 drivs fdrbi dessa stationer over ett antal 
rullar 4a-d som kan vara drivande, bromsande eller fritt roterbara. F6r att kunna 
ta upp skillnader i banpositionering mellan stansstationema 2a-c och 
formsprutningsstationerna 3a-c kan ocksa nagon rulle 4b vara f&rskjutbart lagrad 
sa att en slinga av banan 1 kan g6ras mindre och stdrre alltefter behov. I fig 6 
visas en utforingsform dar banans 1 strackning genom formsprutningsstationerna 
3a-c huvudsakligen drivs av den darefter fdljande rullen 4d. 

Sasom omnamnts inledningsvis beskrivs sjalva formsprutningsstationerna 
3a-c narmare i EP 949 992 A1 . De tre stansstationema 2a-c kan vara av valfri 
konventionell typ och kommer inte att beskrivas i detalj. Var och en av 
stansstationema ar f orsedd med en stans och ett mothall pa andra sidan av 
banan 1. 

Anordningen ar vidare fdrsedd med en sensor 5 som ar anordnad att 
kunna lasa av nar ett i en stansstation 2a-c utstansat hal 9 i banan 1 passerar. 
Sensorn 5 skickar en signal 6 till en reglerenhet 7. Reglerenheten 7 skickar i sin 
en signal 8 till den drivande rullen 4d f6r att styra banan 1 sa att de av sensorn 5 
avlasta halen 9 hamnar pa korrekt lage i respektive formsprutningsstation 3a-c. 
Sasom omnamnts ovan kraver en anordning av detta slag att man infdr specieila 
indexeringssekvenser om man skall kunna g6ra tillrackligt sma fdrpackningar. 
Detta problem och olika typer av indexeringssekvenser beskrivs ingaende i EP 1 
249 399 och kommer darfdr inte att beskrivas narmare i denna beskrivning. 
Oavsett vilken indexeringssekvens man valjer kan den uppfinningsenliga 
indexerings- eller transportprofilen anvandas f6r att forbattra den slutliga 
positioneringen av halen 9 i formsprutningsstationerna 3a-c. 

I fig 3 visas en traditionell hastighetsprofil dver tiden for en relatlvt l&ng 
indexering. Banan 1 drivs forst i en accelerationsfas fdr att sedan overga i en 
konstanthastighetsfas fdr att slutligen ater retarderas till stillastaende. Sasom 
f ramgar av fig 3 lases ett hal 9 och ger en signal C som anger passage av den 
fdrsta C1 och den andra C2 h&lkanten. Fdrsta och andra kanten detekteras och 
sands som en signal till en styrenhet. Dessa signaler representees i fig 3 av tv£ 
vertikala linjer C1 , C2. 



I fig 1 och fig 2 visas i enlighet med uppfinningen tva olika profiler som ar 
avsedda for relativt korta indexeringar respektive relativt langa indexeringar. 
Bada tva har reglertekniskt astadkommits pa samma satt. I detta fall kommer 
tekniken art beskrivas da drivrullen ar en del av ett servosystem med viss inbyggd 
5 intelligens dar servosystemet utgdr en logisk del av reglerenheten. Fdrst ges 
servosystemet information om att den skall kdra en viss stracka S (eventuellt kan 
man ocksa definiera en maximal acceleration, en maximal hastighet och en 
maximal retardation). Utifran denna givna stracka S (se fig 4) kommer 
servosystemet att accelerera, kdra vidare i en konstanthastighet och slutligen 
1 0 bdrja bromsa (sasom visas i fig 2 och fig 4). Nar den nastan kommit anda f ram 
ges den en ny Information. I fig 1 ges denna nya informationsmangd redan innan 
den kommit upp i maximal hastighet. I fig 2 och fig 4 ges denna information strax 
innan den stannat igen. I fig 1 , fig 2 och fig 4 markeras laget fdr denna tidpunkt 
nar ny information ges med hanvisningsbeteckning D. I fig 1 och fig 2 visas ett 
1 5 exempel dar denna tidpunkt bestams av en viss hastighet A. Givetvis kan man 
ocks& anvanda ett givet lage eller en given tidpunkt. Att anvanda ett lage ar 
fdrdelaktigt eftersom de fiesta servosystem har inbyggda pulsraknare som hailer 
reda pa laget. Efter att denna signal giv'rts drivs servosystemet med konstant 
hastighet under en kortare tid. Denna tid bestams av hur snabbt man maste 
20 genomfdra hela indexeringen och hur snabbt som eventuella svangningar 

minskar i systemet under konstant drift. Om man anvander lage eller tidpunkt for 
styrning av punkt for ny information kan det vara lampligt att fortsStta i den 
hastighet banan rakar drivas i vid det tillfallet. Sasom f ramgar av beskrivningen 
ovan har man saledes kommit till ett liknande tillstand oavsett om man k&rt en 
25 ISng eller kort indexering. 

Efter en viss tid (hanvisningsbeteckning E) ges servosystemet ny 

i 

information om en avsedd slutposition och inom vilka accelerations-, retardations- 
och hastighetsgranser som systemet far kdra. Servosystemet kommer att 
accelerera banan och det aktuella halets 9 fdrsta C1 och andra kant C2 kommer 

30 att lasas. I fig 1 ar det aktuella halet 9 det fdrsta halet medan i fig 2 ar det aktuella 
halet 9 nummer fern i ordningen. Vilket hal som lases och hur manga som lasts 
innan men som inte anvants for att styra positioneringen beror sasom namnts 
ovan pa vilken indexeringsprincip som anvands. Accelerationstiden eller 
accelerationsstrackan har valts sa att man hinner lasa bade den fdrsta och den 

35 andra kanten under accelerationen. Man kan exempelvis anvanda den sista 

kantavlasningen som ny punkt for att styra servosystemet. D4 bada kantema har 
lasts av kan man berakna laget fdr halet i fdrhallande till den fdrvantade stopp- 
positionen. Darefter ger man servosystemet ny information om hur den innan 
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aviasningen angivna slutpositionen skail justeras for att den dnskade 
slutpositionen skall uppnas. 

Den langa indexeringen kommer nu att beskrivas kortfattat med 
hanvisning till fig 4. 

1) Bestam hur langt indexeringen skall ske, dvs. langden av ett 
forpackningsamne multiplicerat med antalet forpackningsamnen som skall matas 
fdrbi. 

2) Bestam om denna langd mdjliggdr att man hinner gdra tva 
accelerationer och retardationer, dvs. om den avsedda indexeringslangden ar 
stdrre an den fordefinierade profilen. 

3) Bestam en fdrsta indexeringsstracka S som ar den totaia indexeringen 
minus langden av den fordefinierade profilen. 

4) Den fdrsta indexeringsstrackan S plus accele ratio nsgrans, 
retardationsgrans och maximal hastighet ges till servosystemet. 

5) Strax innan den fdrsta indexeringsstrackan S fullfdljts ges signalen att 
servot skall kdra den totaia indexeringsstrackan med bibehailen hastighet. 

6) Da ett antal millisekunder fdridpt ges en ny signal till servosystemet. Kdr 
den totaia indexeringsstrackan samt att acceleration och retardation tillats inom 
vissa granser samt att tillaten maximal hastighet satts till ett hogre varde. F6r att 
komma dit pa snabbast satt kommer servosystemet saiedes att accelerera 
banan. 

7) Lasa den fdrsta haikanten och den andra haikanten. Berakna ett nytt 
varde pa slutposition. Det nya vardet pa slutposition anges som centrum pa haiet 
(dvs. positionen hos den fdrsta haikanten plus positionen hos den andra 
haikanten samt division av summan med tva) plus en fast stracka som ar 
genometriskt bestamd av avstandet mellan sensorn och mittpunkten i 
formsprutningsstationen. 

8) Eventuellt kan det finnas mdjlighet att justera det sist beraknade vardet 
genom nagon form av mandverpanel i samband med reglerenheten. Denna 
justering kan anvandas fdr att finjustera positioneringen i fdrhailande till eventuell 
felaktig montering av sensorn. 

I fig 5 visas en uppmatt hastighetsprofil fdr en ett-stegsindexering med 
aviasning av ett hal fdljt av en fem-stegsindexering med aviasning av fern hat dar 
de fyra fdrsta haien registreras under den fdrsta delen av indexeringen och det 
sista, det vill saga det hai som anvands for justeringen av slutpositionen, aviases 
under den sista delen av indexeringen. I fig 5 syns hur den fdrsta delen av 
indexeringen sker under hdg hastighet och att den andra delen av indexeringen 
sker med en profit som ar densamma som den profil som anvands under den 
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sista delen av ett-stegsindexeringen. Bade den forsta och den andra 
hastighetsprofilen ar kdrda i enlighet med den ovan beskrivna sammansatta 
profilen. I den fSrsta profilen har den forsta delen dock endast blivit en 
acceterationsfas. 

Det inses att en mangd modifieringar av de hart beskrivna 
utfdringsformerna av uppfinningen ar mojliga inom ramen for uppfinningen, vilken 
definieras i de efterfdljande patentkraven. 

Exempelvis kan sensorn anvandas till att avlasa nagot annat fdrdeflnierat 
element, sasom en streckkod eller llknande. Eftersom anordningen och sattet 
enligt uppfinningen mdjliggSr snavare toleransgranser kan man anvanda andra 
avlasningsprinciper som i sig adderar olika toleranser till varandra. 

I beskrivningen visas hur olika signaler inom systemet leds via ledningar, 
sasom exempelvis elektriska eller optiska ledningar, men givetvis kan man 
anvanda tradldsa fdrbindelser som exempelvis utnyttjar olika typer av 

elektromagnetiska vagor. 

Istallet fdr att justera den sista delen av banans transport kan man i vissa 
fall istallet justera formsprutningsstationernas lage efter det att halens passage 
avlasts och dess forvantade stopp-position beraknats. FramfSrallt skulle detta 
vara intressant i de fall man har en bana eller fdremal som transporteras som har 
en stor trdghet som svarligen kan positionsjusteras. 
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PATENTKRAV 

1 . Satt att kontrollerbart transportera ett fdremal, kannetecknad av 
atgarderna: 

5 att bestamma en avsedd transport av fdremalet (1 ), 

att utif ran en fdrdef inierad profit fdr ett andra parti (G) av transporten dela 
in den avsedda transporten av fdremalet (1) i ett fdrsta parti (F) och ett andra 
parti (G), 

att transportera fdremalet (1) det forsta partiet (F), 
0 att transportera fdremalet (1 ) det andra partiet (G) , och 

att under det andra partiet (G) av fdremalets (1) transport registrera en 
verklig position hos ett fdrdef inierat, till foremalet knutet element (9). 

2. Satt enligt krav 1 , vilket vidare innefattar atgarden att utifran den 

1 5 registrerade verkliga positionen hos det fdrdef ihierade elementet (9) anpassa det 
andra partiet (G) av transporten av fdremalet (1) sa att den avsedda transporten 
av fdremalet (1) uppnas. 

3. Satt enligt krav 1 eller 2, vilket vidare innefattar atgarden att fordefiniera 
20 prof ilen for det andra partiet (G) av transporten sa att positionen hos det 

fdrdef inierade elementet (9) registreras under en accelerationsfas av prof ilen hos 
det andra partiet (G) av fdremaiets (1) transport. 

4. Satt enligt nagot av fdregaende krav, vid vilket fdremalet ar en bana av 
25 fdrpackningslaminat (1). 

5. Satt enligt krav 4, vid vilket det fdrdefinierade elementet ar ett genom 
banan utformat hai (9). 

i 

30 6. Satt enligt nagot av fdregaende krav, vilket vidare omfattar atgarden att 

vid ett fdrsta tillfaile bestamma den avsedda transporten av fdremalet (1) till en 
fdrsta stracka och vid ett andra tillfaile bestamma den avsedda transporten av 
fdremalet (1) till en andra avsedd stracka som ar skild fran den fdrsta strackan, 
att utifran samma fdrdefinierade prof il indela den fdrsta avsedda strackan och 

35 den andra avsedda strackan i vars en uppsattning av fdrsta (F) och andra parti 
(G) av transporten, van/id det avsedda andra partiet (G) hos respekttve avsedd 
stracka utformas lika och det fdrsta partiet (F) hos respektive avsedd stracka 
utformas olika for att uppna olika totala avsedda strackor. 
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7. Satt anligt n&got av f6reg&ende krav, i enlighet med vilket en f6rsta total 
transport Sstadkommes genom att form&let (1) 

a) accelereras och retarderas eller 

b) accelereras, drivs med v&sentligen konstant hastighet och retarderas 
under det forsta partiet av transporten innan det andra partiet av transporten 
inleds. 

8. Satt enligt krav 7, vid vilket retardationen i det fdrsta partiet (F) av 
transporten pagar tilts ett forbestamt lage, en fdrbestamd tid eller en fdrbestamd 
hastighet uppnatts varefter fdremalet (1) drivs med en konstant hastighet under 
en fdrbestamd tid eller utmed en forbestamd stracka innan det andra partiet (G) 
av transporten inleds. 

9. Satt enligt nagot av fdregaende krav, i enlighet med vilket en andra total 
transport astadkommes genom att fdremaJet (1) accelereras tills ett fdrbestamt 
lage, en fdrbestamd tid eller en fdrbestamd hastighet uppnatts varefter fdremalet 
(1) drivs med konstant hastighet under en fdrbestamd tid eller utmed en 
fdrbestamd stracka innan det andra partiet av transporten Inleds. 

10. Anordning fdr bearbetning av en bana (1) av fdrpackningslaminat, 
omfattande 

atminstone en bearbetningsstation (2a-c; 3a-c) som ar anordnad att 
intermittent utfdra ett bearbetningsmoment pa banan (1), 

en drivenhet (4d) som ar anordnad att transportera banan (1) fdrbi 
bearbetningsstationen (2a-c; 3a-c), 

en reglerenhet (7) som ar anordnad att kontrollera drivenhetens (4d) 
transport av banan i enlighet med det satt som framgar av nagot av kraven 1-9, 
och 

en sensorenhet (5) som ar anordnad att registrera posltlonen hos det 
fdrdefinierade, till banan knuta elementet (9). 

1 1 . Anordning enligt krav 10, varvld anordningen fdr Sstadkommande av 
en dppningsanordning pa en fdrpackningslaminatbana omfattar minst en 
hfiltagningsstation (2a-c) som ar anordnad att astadkomma ett genomgaende hal 
(9) i banan och minst en appliceringsstation (3a-c) som ar anordnad att tacka 
halet (9) med en dppningsanordning. 
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12. Anordning enligt krav 1 1, vid vilken namnda minst en 
appliceringsstation omfattar minst ©n formsprutningsstation (3a-c) med 
formverktyg som ar anordnade mellan sig i ett formrum innesluta ett parti av 
banan som omfattar ett i namnda minst en haltagningsstation utformat hal. 



SAMMANDRAG 
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Foreliggande uppfinning avser ett satt att kontrollerbart transportera ett 
foremal. Sattet omfattar atgarderna att bestamma en avsedd transport av 
fdremalet, att utifran en fordefinierad profit fdr ett andra parti (G) av transporten 
dela in den avsedda transporten av foremaleti ett fdrsta parti (F) och ett andra 
parti (G), att transportera fdremalet det fdrsta partiet (F), att transportera 
fdremalet det andra partiet (G), och att under det andra partiet (G) av foremalets 
transport registrera en verkiig position hos ett fOrdefinierat, till foremalet knutet 
element. Uppfinningen avser vidare en anordning for realiserande av detta satt. 



Publiceringsbild: fig 2 
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